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Die folgenden Angabon sind den vom Anmelder eingoreichtori Uirtarlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

© Verfahren zur Hersteliung von Formteiien aus umformbaren Materialien, insbesondere Aluminium 

@ Verfahren zur Hersteliung von Formteiien aus umform- 
baren Materia lien, insbesondere Aluminium, unter Mini- 
mierung des anfallenden Verschnittes bei gleichzeitiger 
Verbesserung der mechanischen Werte. 
Formplatinen zur Hersteliung von Formteiien aus um- 
formbaren Materialmen, insbesondere Aluminium, konnen 
durch Stanzen aus B lech en odor durch Absagen von 
Stangen mate rial hergestellt werden. 
Das vorliegende Verfahren verwendet im Gegensatz dazu 
Abschnitte von Stangenmaterial, die erst durch Pressen 
in axialer Richtung soweit zusammengestaucht werden, 
da£ Formplatinen mit der gewunschten Hone zur Weiter- 
verarbeitung entstehen, 

Hierdurch entsteht in den Formplatinen ein "zwiebelfor- 
miger - Gefug ever! auf, der die mechanischen Werte des 
fertigen Formteils verbessert. Gleichzeitig wird der Ver- 
schnitt in bezug auf das eingesetzte Ausgangsstang en- 
material auf Werte von 1-2 Prozent verringert. Die Grenze 
der Verformbarkeit liegt bei dem max. 2,15fachen des 
Durchmessers des Ausgangsstangenmaterials pro Um- 
formvorgang. 
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Beschreibung 



Fbrmplatinen konnen aus gewalzten Blechen ausgestanzt 
oder von Stangenprofilen abgesagt werden. Die auf diese 
Art und Weise gewonnenen Formplatinen werden anschlie- 5 
Bend durch Kalt- odcr WannflicBprcsscn zu den hcrzustcl- 
lenden Formteilen weiterverarbeiteL 

Es ist nachteilig, die durch Stanzen aus gewalzten Ble- 
chen gewonnenen Formplatinen zu verwenden, weil ein ho- 
her Malerialverlust durch die geringere Ausnutzung des 10 
Walzteiles hingenommen werden muB. Der Malerialverlust 
entsteht beim Ausstanzen der haufig kreisrunden Formplati- 
nen aus rechteckfbrmigen Blechen, da eine Vielzahl von 
Stegen in der Blechplatte zuruckbleibt. Weiterhin laufen in 
den durch Ausstanzen gewonnenen Formplatinen die GefU- 15 
gelinien parallel zur Walzrichtung, woraus eine geringere 
Festigkeit der aus diesen Formplatinen hergestellten fertigen 
Formteilen quer zur Walzrichtung resultiert. 

Die Gewinnung von Formplatinen aus ProfiisLangen 
durch Absagen bringt ebenfails den Nachteii, daB durch die 20 
notwendig hohe Anzahl von Sageschnitten ein groBer Male- 
rialverlust auftritt. Auch hier ergibt sich eine ungunstige Ge- 
fugestruktur, die zwar besser als bei einer ausgestanzten 
Formplatine ist, aber immer noch Einschrankungen hin- 
sichtlich der Dehnung und Zugfestigkeit mit sich bringt. 25 

Bei der Verwendung von ausgestanzten Formplatinen ist 
mit einem Abfallanteil von ca. 25 bis 35 Prozent zu rechnen, 
beim Sagen von Stangenmaterial mit einem Materialabfall 
in Hohe von 15 bis 20 Prozent. Das Abfallmaterial wird in 
jedem Falle wtederverwendet, da sich Metalle und insbe- 30 
sondere Aluminium, bekanntermaBen gut dem Recycling- 
kreislauf zufuhren lassen. Es muB allerdings mit einem er- 
heblichen Energieaufwand wieder eingeschmolzen und er- 
neut gewalzt bzw. zu Stangenmaterial gezogen werden. 

Die bekannten Verfahren zur Ilerstellung von Formplati- 35 
nen aus Stangenmaterial haben mithin einen kostenintensi- 
ven Materialverbrauch durch den erheblichen Verschnitt zur 
Folge und erbringen eine nicht ausreichende Zugfestigkeit 
und Dehnbarkeit fiir die weitere Verarbeitung und das End- 
produkt infolge der ungUnstig verlaufenden inneren Gefiige- 40 
struktur. 

Die Erfindung stellt sich die Aufgabe, ein Verfahren zur 
Hcrstcllung von Formteilen aus umformbarcn Materialmen, 
insbesondere Aluminium, zu schaffen, bei dem ein geringer 
Materialverbrauch sowie eine groBe Zugfestigkeit und hohe 45 
Elastizitat der anzufertigenden Formteile gewahrleistet ist. 

ErfindungsgemaB wird als Rohling Stangenmaterial mit 
geringem Durchmesser verwendet. Von diesem Stangenma- 
terial werden lange Stangenabschnitte abgesagt. Diese Stan- 
gen abschnitte werden dann unter hohem Druck zu den ge- 50 
wunschten Formplatinen gepreBt, wobei der PreBdruck aus- 
schlieBlich in Langsrichlung der Stangenabschnitte, d. h. 
gleichlaufend zum Gefiige des Materials eingesetzt wird. 
Die TJmformfahigkeit der Stangenabschnitte ist dabei be- 
grenzt. Die Hohe des zu pressenden Stangenabschnitts darf 55 
nur max. das 2,15fache seines Durchinessers betragen. 
Durch mehrere Umformschritte kann der Umformfaktor 
2,15 x d beliebig erweitert werden. In weiteren Fertigungs- 
schritten entsteht dann aus der Formplatine das endgultige 
Formteil. (Q 

Durch das erfindungsgemaBe Verfahren konnen relativ 
lange Stangenabschnitte verpreBt werden, so daB sich ein 
geringer Anteil des durch den Sageschnitt bedingten Materi- 
alabfalls ergibt. Der Materialverschnitt, bedingt durch die 
Dicke des Sageblaties, wird weiterhin dadurch minimiert 65 
daB infoige des geringeren Durchmessers des Stangenmate- 
rials die Verwendung diinnerer Sageblaiter mit einer gerin- 
geren Schnitibreile mogiich isL 



Durch das erfindungsgemaBe Verfahren ergibt sich im 
fertigen Formteil eine urn ca. 10 Prozent hohere Festigkeit 
und eine verbesserte Elastizitat des Materials, weil durch 
das Pressen in Langsrichtung des inneren Gefuges des Stan- 
genabschnittes letztendlich ein sogenanntes "zwiebelformi- 
ges" Gcfugc entsteht, so daB die Strukturlinicn des Materials 
entsprechend den Schalen einer Zwiebel, also im wesentli- 
chen parallel zur AuBenflache der Formplatine, verlaufen. 

Der Materialverlust, bezogen auf das Ausgangsstangen- 
material, laBt sich durch die Anwendung des erfindungsge- 
maBen Verfahrens auf ein 1 bis 2 Prozent Abfall reduzieren. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren soli nachstehend in ei- 
nem Beispiel naher erlautert werden. Die zugehorigen 
Zeichnungen zeigen: 

Fig, 1 Die Seitenansicht eines durch Sagen gewonnenen 
Stangenabschnittes mit schematischer Darstellung des inne- 
ren Gefugeverlaufs. 

Fig, 2 Schnitt durch eine Formplatine mit schematischer 
Darstellung des "zwiebelfonnigen" inneren Gefugeverlaufs. 

Fig, 3 Darstellung eines durch weitere Fertigungsschritte 
aus der Formplatine gewonnenen Formteils. 

Der in Fig. 1 gezeigte Stangenabschnitt wird in einem er- 
sten Fertigungsschritt durch Sagen aus Stangenmaterial ge- 
wonnen. Dieses Teil wird sodann mit einer Press e in Langs- 
richtung zusarnmengedriickt, wobei es zu einer Formplatine 
nach MaBgabe der Darstellung in Fig. 2 verformt wird. Die 
in Fig. 2 dargestellte Formplatine wird dann mittels weiterer 
Kalt- und/oder Warmbearbeitungsschritte zu dem in Fig. 3 
dargestellten endgiiltigen Formteil verarbeitet, 

Patentanspruche 

Verfahren zur Herstellung von Formteilen aus umform- 
baren Materialien, insbesondere Aluminium, unter Mi- 
nimierung des anfallenden Verschnitts des Ausgangs- 
stangenmaterials bei gleichzeitiger Verbesserung der 
mechanischen Werte, dadurch gekennzeichnet, daB 
von Stangenmaterial mit geringem Durchmesser Ab- 
schnitte abgelangt werden, deren Lange ein Vielfaches 
des Durchinessers des Ausgangsstangenmaterials be- 
tragt und diese Abschnitte erst in einem weiteren Ver- 
fahrensschritt in axialer Richtung, parallel zum inneren 
Gcfugcvcrlauf, zu cincr Formplatine mit der richtigen 
Hohe zur Weiterverarbeitung zusammengepreBt wer- 
den, wodurch im Vergleich zum Ausstanzen der Form- 
platine aus Blech mit der entsprechenden Starke des 
Formteils bzw. durch Absagen von Stangenmaterial 
mit einer der H6he der gewtlnschten Formplatine ent- 
sprechender Lange, nur ein Materialverschnitt in Hohe 
von 1-2 Prozent, bezogen auf das Ausgangsstangen- 
materials entsteht und zugleich der innere Gefugever- 
lauf in der Fonnplatine eine zwiebelarlige Struktur er- 
halt, die die mechanischen Werte des durch weitere 
Umformschritte aus der Formplatine entstehenden, 
endgultigen Formteils erheblich verbessert. 
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